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Anspriiche 

©Verfahren zur Verklebung der Fabrikkanten von Wellpappe-Ver- 
packungen unter mechanischer Vorbehandlung auf der Inline- 
Maschine, dadurch gekennzeichnet , daB man die G3uerlasche 
oder/und die gegenUberliegende Fabrikseite auf der Flache, 
die mit der Gluerlasche zusanunengef ugt warden soil, perfo- 
riert, den Kaltklber im tJberschun auftrSgt, einen Teils des 
Klebers in die Perforation eindringen lasst und mit der 
eingedrungenen Menge an vielen Stellen die einzelnen Papier- 
lagen untereinander verklebt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dan die 
Perforierung im Slotter erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl man 
die Perforation zusammen mit einem Quetschvorgang durchfuhr,t. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB man 
.die fur den Quetschvorgang benutzten Korper jeweils von der 
Seite, von der der Leim auf die Wellpappe auf gestrichen 
werden soli, mit Nadelkorpern verbindet und damit die Per- 
foration durchfiihrt, 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi 
Quetsch-Gegenk6rper aus Hartgummi oder Polyurethan ver- 
wendet werden. 

6* Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Perforation vor der gegenuberldegen- 
den AuBendecke der Wellpappe endet. 

?• Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Perforation als Lochung ausgefuhrt 
wird* 
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8, Verfahren nach einem der vorhergeher-den Anspruche , cacurch 
gekennzeichnet , dafi die Perforation als L-lngs- oder/und 
Querschlitzung ausgefuhrt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Perforation als Kreuzschnitt aus- 
gefuhrt wird. 

10. Wellpapp-Faltkiste mit geklebter Fabrikkante, heigestellt 
nach einem der Anspruche 1-8, dadurch gekennzeichnet , dafl 
mindestens die der Klebung zugevandte Decke doi Wcllpappe{n) 
im Bereich des Klebstof f auf traqes prrforiert ist. 
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Rheinische Wellpappenfabrik 
Gebr. Kayser GmbH, 5166 Kreuzau 



Verfahren zur Verklebung der Fabrlkkanten von Wellpappen- 
Verpackungen, sowie danach hergestellte Faltkiste. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verklebung der Fabrlk- 
kanten von Wellpappe-Verpackungen unter mechanischer Vorbe- 
handlung in der Inline-Maschine, sowie eine nach diesem Ver- 
fahren hergestellte Faltkiste. 

Hit der steigenden Bedeutung von Wellpappfaltkisten erfShrt 
heute das Problem der exakten und 100%igen Verklebung der 
Fabrikkante in einer Inline-Maschine vermittels Kaltleim 
immer mehr Aufmerksamkeit. 

In frOheren Jahren waren die Anforderungen an die QualitSt von 
Wellpappfaltkisten - zumindest in kleinen Abmessungen - noch 
nlcht »o hoch wle heute. Die allgemeine EinfUhrung von Ver- 
packungsautoroaten brachte es jedoch mit sich, dan auch kleinere 
Faltkisten wesentlich stlirkeren Belastungen standhalten mUssen 
als bisher» so daB auch hier ein wesentlich besseres Verkleben 
der Fabrikkainte gefordert wird, als normalerweise und mit ver- 
tretbarem Aufwand bei den modernen Maschinengeschwindigkeiten 
gewShrleiistet %#erden kann. 
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Die Hauptschwierigkeiten ergeben sich beim Aufrichten und Be- 
fullen des Kartons durch die dabei auf die Klebestelle wirken- 
den und sie zerstdrenden ScherkrSfte. Meistens hMlt dabei die 
Klebstoff schicht selbst gut, aber die Faserlagen werden im 
Bereich der Klebstelle auseinandergerissen. Oer Grund hierfUr 
ist vornehmlich, dafi in der jlingsten Zeit die Papiere sowohl 
mit billigeren Materialien als auch nicht mehr wie fxriiher auf 
einer Einsiebmaschine , sondern auf Mehrsiebpapiermaschinen her- 
gestellt werden, um in der Rohstof f zusammensetzung Einsparungen 
zu ermbglichen. Man arbeitet mit einer hochwertigen AuBendecke 
und mit einem qualitativ minderwertigen Tragerstoff, Dies gilt 
insbesondere fur europSische Kontinental- Oder Inlandspapiere , 
die auf Altpapierbasis aUfgebaut sind« Hier wird die teure 
Ober- bzw. Aufiendecke noch dunner gehalten und nur auf eine 
relativ billige Schrenzunterdecke auf gegautscht* Dieses Ver- 
gautschen der Papierbahnen in den Papiermaschinen mit ver- 
schiedenen Sieben ist nicht so stark faserbindend wie die Her- 
stellung einer kompletten Papierbahn auf einem einzigen 
Maschinensieb aus der Masse* 

Das gleiche Problem wie bei der Automatenverpackung besteht 
in noch stMrkerero Mane bei den groHen Wellpappfaltkisten, 
selbst wenn diese von Hand gefUllt werden. 

Man hat sich bei kleineren Wellpappfaltkisten bisher dadurch 
geholfeni daO man die sogenannte Gluerlasche oder Klebelasche 
soweit verlangerte, um sie auch mit der Deckel- und Bodenklappe 
verbinden zu k5nnen« Hierdurch vermeidet man beim &ffnen des 
Kartons und Auseinanderbiegen der Deckelklappen zum Befiillen, 
daO durch tiberbeanspruchungen entweder durch die Maschine oder 
manuell an der Fabrlkkante eine Fasertrennung durch Ausein- 
anderreiAen eintreten konnte,; da die verlangerte Gluerlasche 
beim 5ffnen des Kartons mit^ungelegt und eine gr55ere Haftung 
erzielt wird» 



809836/0176 



2709025 



Ein weiterer Effekt, der sich oftmals bei geklebten Kartons 
einstellt und zu Schwierigkeiten fuhrt, und zwar bei Automaten- 
packung wie auch und gerade bei groAen Faltkisten, ist eine 
nicht vollstSndige Verklebung der Au3endecke mit der Welle. 
Tritt dieser Fehler auf , was oft unverineidlich, zuinindest aber 
unkontrollierbar ist, so kann die Verklebung der Fabrikkante 
einwandfrei sein; wenn sich durch die Querbeanspruchung beim 
FCillen der Faltkisten Oder aber spater in der Lagerung die 
Verklebung von Welle und Decke lost, bricht der Karton in sich 
zusammen, weil an dieser Stelle der Halt nicht mehr gegeben 
ist* In der Annahme, dal) diese Schwierigkeiten bei gehefteten 
Oder mit Klebeband verschlossenen Kartons keine Rolle spielen, 
neigt man heute noch dazu, vornehmlich groBe Kartons aus 
schweren Doppel-Doppel-Qualitaten nicht zu kleben, sondern 
zu heften Oder zu tapen, und nimmt deshalb hohere Herstellungs* 
kosten in Kauf • 

Aufgabe der Erfindung ist es, einen Weg aufzuzeigen, der eine 
einwandfreie Verklebung der Fabrikkante durch eine veranderte 
Arbeitsweise in der Inline-Maschine erreicht. Wichtig ist da- 
bei, dafl die Herstellung einer Faltkiste auf einer Inline- 
Maschine meist wesentlich billiger ist als durch Heften oder 
Tapen. In der Kegel ist auch die Kombination Slotter + Gluer 
eine billigere Produktionsm5glichkeit als die Kombination 
Slotter + Taper oder Slotter + Hefter* 

Oas Verfahren nach der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet , 
daA man die Gluer lasche oder /und die gegeniiberliegende Fabrik- 
seite auf der FlMche, die mit der Gluerlasche zusammengefiigt 
werden soil, perforiert, den Kaltkleber im Uberschufl auftragt, 
einen Teil des Klebers in die Perforation eindringen lasst 
und mit der eingedrungenen Menge an vielen Stellen die einzel- 
nen Papierlagen untereinander verklebt. 



Vorzugs%feise erfolgt die Perforierung im Slotter. 
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Hiermit wird erreicht, dafi die beschriebene Lagentrennung weit- 
gehend zuriickgedrangt und eine wesentllch bessere Fabrikkanten- 
verklebung entsteht. 

Ferner wird durch dieses Verfahren die Moglichkeit gegeben, 
daA der Kaltleim der Gluerlasche weiter durch die auDere Papier- 
decke hindurch bis zur Welle durchdringt und auch dort an zahl- 
reichen Punkten eine Verklebung bewirkt. Sollte also auf der 
vorgeschalteten Wellpappenmaschine eine nicht optimale Ver- 
klebung erfolgt sein, so wird dieser Fehlcr weitgehend durch 
das erf indungsgemSAe Verfahren kompensiert • 

Normalerweise hei3t es in der Wei Ipappenindustrie , daB wahrend 
des Produktionsprozesses die Welle nicht zusammengedruckt Oder 
2erst5rt werden darf , da das Zusanunendrilcken der Welle den 
typischen Charakter der Wellpappe verandert und vornehmlich 
die Stapelstauchwirkung des Wellpappkartions sehr stark herab- 
setzt* Im Bereich der Fabrikkante (Gluerlasche und gegenuber- 
liegende Seite) ist aber seit langem schon ein sogenanntes 
Vorquetschen praktiziert und notwendig, damit die Wellpappf al t- 
kiste in gefaltetem Zustand an dieser Stelle nicht zu stark 
auftragt, weil sonst spater bei der Stapelung der gefaltenen 
Zuschnitte ein sehr instabiler Turm entstunde, der nicht 
palettiert und verniinftig gelagert werden kann. 

Fernerhin ist das Quetschen dieser beiden Streifen erf orderlich, 
damit der Karton nach Befiillen sein Innenman un^die Rechtwink- 
ligkeit behalt. Bekanntlich ist das Innenmafi einer Wellpapp- 
faltkiste genau dem AuBenraaB des Fullgutes angepaBt. An der 
Stelle der Gluerlasche liegt aber die Wellpappe doppelt, und 
entsprechend wurde dort die Kartonbreite, z.B. bei Vorhanden- 
sein der Gluerlasche an der Schmalseite der Wellpappe, ver- 
ringert werden. Dieses ist vornehmlich dann nachteilig, wenn 
man rechteckige Produkte verpacken will, die den Innenraum 
eines Wellpappkartons total ausfullen. In diesem Falle wurde 
man ohne Quetschen des Zuschnittes dessen Abmessungen auf das 
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hier vorhandene schmalste InnenmaH auslegen miissen, was wieder* 
um bedeutet, dai) auf der gegenUfaerliegenden Seite das Packgut 
zu viel Luft in seiner Verpackung hat. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsf orm der Erfindung wird das 
Perforieren mlt dem Quetschen verbunden* Da ohnedies an dieser 
Stelle die Welle zerst&rt wird, kann man auch bei dem Quetsch- 
vorgang die Perforation durchfUhren, um so anschlieBend eine 
bessere Verkleb\ing zu bekomroen. 

Zu diesem Zweck verfahrt man am besten derart, daB man die 
Quetschk5rper - hierbei handelt es sich um rotierende Ober- 
und Unterkdrper, die auf einer Welle angebracht sind - so 
ausfUhrt, daB je%#eils von der Seite, von der der Leim auf die 
Wellpappe aufgestrichen werden soil, durch einen sogenannten 
Nadelkorper die Perforation durchgefUhrt wird. Dabei kann der 
Gegenk5rper z«B» aus Hartgxammi Oder Polyurethan ausgebildet 
sein, so daB die eindringenden Nadeln oder Nagel voll durch 
die Wellpappe durchdringen konnen. Es ist aber auch moglich, 
die Nadelung bzw. Perforation nur soweit durchzufiihren, daB 
die dem Klebstoff gegentiberliegende Decke nicht mehr durch- 
stoBen wird, so dafi bei der Produktion der eindringende Kleb- 
stoff nicht bis zur Auflenseite durchdringen kann. Dadurch wird 
die Mbglichkeit ausgeschaltet , daB die fertigen Paltschachteln 
anschlieBend im Bahdel oder im Palettenstapel miteinander ver- 
kleben und dann beim Verbraucher nicht mehr getrennt werden 
k5nnen« oder daB ^uch die Innenseite der Gluerlasche sich mit 
dem Karton verblndiet und der Karton nicht mehr zu 6ffnen ist. 
Man kann dera jedoch dadurch entgegenwirken , daB man die ge- 
fMhrdeten Fllchen aliikonisiert oder zwischen ihnen Trennpapier 
. einschieBt* 

In der Praxis haben sich sowohl normale Perforationslochungen 
als auch Langs^, Quer- oder Kreuzschnitte, die man in die 
Wellpappe einbringt als AusfUhrungsm6glichkeiten fur diese 
Perforation besond^rs bewMhrt. Bei diesen Kreuzschnitten hat 
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••nan den Vorteil, daii man beim Ausfahren des Messers in der 
rotierenden Abwickung die Auflendecke durch die Messer leicht 
mit anhebt und somit eine CJffnung erzeugt, in die der Leim 
leichter eindringen kann. 

In der anliegenden Zeichnung ist schematisch die Fabrikkante 
einer erf indungsgemSflen Faltkiste in vergrofiertem Querschnitt 
dargestellt. 

Gezeigt sind im Ausschnitt zwei miteinander verklebte einwellige 
Wellpappen* Die erste besteht aus einer AuHendecke von Duplex- 
papier 1,2 und einer Innendecke von Duplexpapier 3,4 sowie 
einer Welle 12 die zwischen diesen Duplexpapieren angeordnet 
ist und mit den Innenseiten 2,3 der Duplexpapiere durch 'Kleb- 
stoffstellen 10 verbunden ist. Die zweite Wellpappe hat den 
gleichen Aufbau bestehend aus zwei Duplexpapieren 6,7 und 8,9, 
einer Welle 11 und Klebstof f stellen 10. Beide Wellpappen sind' 
mittels einer an ihren Kontaktf lachen aufgebrachten Kaltleim- 
schicht 5 verklebt. 

Die Duplexpapiere 3,4 bzw. 6,7 sind bei 13 perforiert. Diese 
Perforationen reichen zwar durch die nMchstliegenden B6gen 
der Wellen 11 bzw. 12, nicht jedoch bis zu den aufleren 
Decken 1,2 bzw. 8,9. Durch die Perforationen 13 ist Kleb- 
stoff aus der Schicht 5 gedrungen und hat sich entweder niet- 
kopfahnlich im Inneren der Wellpappe ausgebreitet , wie bei 5* 
gezeigt, oder ist in die Winkel zwischen Wellpappeninnen- 
bahnen 3 bzw. 8 und den zugeordneten Wellen 11 bzw. 12 ver- 
laufen. Gleichzeitig ist Klebstoff radial aus den Perforationen 
13 in die Papierlagen 3,4,6,7,11,12 bzw. zwischen deren Be- 
riihrungsf ISchen penetriert, so daa insgesamt eine verstarkte 
Klebung der verschledenen Lagen normal zum Querschnitt resul- 
tiert. 

Es versteht sich, dafl die erf indungsgemSBe Perforation beisei- 
tig, also in beiden zu verklebenden Wellpappen, aber auch nur 
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in einer von diesen, von der Klebestelle ausgehend, vorge- 
sehen werden kann* Die einseitige Ausfiihrung empfiehlt sich 
insbesondere dann, wenn eine starke Wellpappe, z«B« eine 
doppellagige Kraf tlinerqualitat , mit einer einfachen Well- 
pappe, z.B. billigem Schrenz, verklebt werden soli; in diesem 
Fall kann es genugen, die Klebstof fverankerung nur in letzterer 
durch Perforation zu verstSrken. 
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